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CHG DATE=19990617 STATUS=0> A linear unit 1 transports 
laminar material 

blanks and plates from a cassette 11 to a transport table 9 
or, in the opposite 

direction, from the transport table to the cassette. The 
linear unit 1 is 

moved, by means of a motor 3, along two shafts or linear 
guides 26, 27. 
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Arranged on the underside of the linear unit 1 is a 
swivelling cylinder 2 on 

which is fastened a swivelling arm 18 having a suction 
plate 6. Vacuum nozzles 

7, equipped with suckers, are adjustable in slots 21, 22, 
23 of the suction 

plate and can be acted upon by a partial vacuum, for 
example for the purpose of 

sucking on the uppermost plate 14 in the cassette 11. The 
swivelling cylinder 

2 swivels the swivelling arm having the suction plate from 
the horizontal into 

the vertical. Located on the swivelling arm 18 is a 
rotating cylinder 5 which 

rotates the suction plate 6 through 90® or 18 0® as soon as 
the vacuum nozzles 

have sucked on a plate and the swivelling arm 18 is 
directed horizontally 
(Figure 2) . <IMAGE> 
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Eine Lineareinheit 1 transportiert flachenformige Materi- 
alzuschnitte sowie Platten von einer Kassette 1 1 zu einem 
Transporttlsch 9 oder in umgekehrter Richtung von dem 
Transporttisch zu der Kassette. Die Lineareinheit 1 wird 
durch einen Motor 3 entlang zweier Wellen bzw. Linearf uh- 
rungen 26, 27 verfahren. An der Unterseite der Lineareinheit 
1 ist ein Schwenkzylinder 2 angeordnet, an dem ein 
Schwenkarm 18 mit einer Saugplatte 6 befestigt ist In 
Schlitzen 21, 22, 23 der Saugplatte sind Vakuumdusen 7, 
ausgestattet mit Saugtellern, verstellbar, die mrt Unter- 
druck, beispielsweise zum Ansaugen der obersten Platte 14 
in der Kassette 11 beaufschlagbar sind. Der Schwenkzylin- 
der 2 verschwenkt den Schwenkarm mit der Saugplatte aus 
der Horizontalen in die Vertikale. Auf dem Schwenkarm 18 
befindet sich ein Drehzylinder 5, der die Saugplatte 6 urn 90° 
Oder 180° dreht, sobald die Vakuumdusen eine Platte ange- 
saugt haben und der Schwenkarm 1 8 horizontal ausgerichtet 
Ist (Fig. 2). 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Beladen 
und/oder Entladen von flachenfdrmigen Materialzu- 
schnitten, wie Platten, mit einer Saugplatte zum Aufneh- 
men und Festhalten der einzelnen Platte wahrend des 
Plattentransports vori einer Kassette zu einem Trans- 
porttisch oder umgekehrt 

Aus der DE-OS 34 41 489 ist eine Vorrichtung zum 
zyklischen Umschichten eines Stapels rechteckiger oder 
quadratischer Blatter, insbesondere eines Stapels von 
Fotoabzugeri, mit einem ersten and einem zweiten Rah- 
menteil bekannt, die relativ zueinander und parallel zur 
Stapelhauptebene bewegbar sincL Die Vorrichtung urn- 
faBt desweiteren eine Trenneinrichtung zum Abtrennen 
des Einzelblattes vom Stapel, eine Zufuhreinrichtung 
zum Zufuhren von Blattern zu der Trenneinrichtung, 
Halteeinrichtungen zum Halten des Einzelblattes in 
dem ersten Rahmenteil und des Reststapels in dem an- 
deren Rahmenteil. und eine Leiteinrichtung zum Rfick- 
ftthren des abgetrennten Einzelblattes auf die andere 
Seite des Reststapels. Die Halteeinrichtung zum Halten 
des Einzelblatts besteht aus einer Rolle, die am zweiten 
Rahmenteil angeprdnet ist und auf dem festzuhaltenden 
Einzelblatt mit einer Umfangsgeschwindigkeit abrollt, 
die gleich der Relativgeschwindigkeit zwischen den bei- 
den Rahmenteilen ist, und einem Absttttzelement auf 
der der Rolle abgewandten Seite des Einzelblatts. Das 
Abstutzelement ist entweder eine am zweiten Rahmen- 
teil angeordnete Gegenrolle oder eine am ersten Rah- 
menteil vorgesehene Abrollschienc.Die Rolle und das 
Gegenelement halten durch ihre Andruckkraft das Ein- 
zelblatt klemmend f est 

In der DE-OS 34 41 4S2 ist eine ahnliche Vorrichtung 
beschrieben, bei der die Zufuhreinrichtung an dem er- 
sten Rahmenteil eine an der in Bewegungsrichtung hin- 
teren Kante des Stapels auf der Seite des abzutrennen- 
den Blattes mit Federvorspannung anliegende Kontakt- 
flache aufweist, mittels der eine parallel zur Stapelebene 
von dem Stapel auf die sie ausgeubte Kraft in eine Aus- 
weichbewegung quer dazu entgegen der Federvorspan- 
nung umsetzbar ist \ 

Ein auf dem Markt befindliches Be- und Entladegerat 
entnimmt entweder Leiterplatten von einem senkrecht 
stehenden Stapel und fQhrt sie einer Transportvorrich- 
tung zu oder entladt die an einem Maschinenauslauf 
entnommenen Leiterplatten auf einen senkrecht stehen- 
den Stapel in einer Kassette. Das bekannte Gerat weist 
einen an einem Hubzylinder befestigten Saugkopf auf, 
der uber Injektordusen mit Vakuum versorgt wird und 
von oben auf die Leiterplatten aufgesetzt wird, urn diese 
aus der Kassette zu entnehmen. Zum Aufstellen der 
Leiterplatten und zur Ablage in der Kassette ist ein 
linear gefuhrter Antrieb fur den Hubzylinder vorgese- 
hen. Die Zu- oder Abftihrung der Leiterplatten erfolgt 
zu der bzw. von der Kassette in Transportrichtung oder. 
im rechten Winkel dazu. 

Derartige Be- und/oder Entladegerate werden in 
Verbindung mit Laminatoren fur Leiterplatten, Ent- 
wicklungsvorrichtungen fur Druckplatten und sonstigen 
Geraten verwendet, die eine schonende, mit geringen 
Beruhrungskraften und moglichst druckfreien Kontak- 
ten auskommende Ablage und Abnahme der Platten 
erfordern. 

Bei dem bekannten Be- und Endadegerat ist der an 
dem Hubzylinder befestigte Saugkopf ein- und ausfahr- 
bar und der Hubzylinder um einen ortsfesten Dreh- 
punkt schwenkbar. Eine Langsverschiebung des Hubzy- 



linders in Transportrichtung der Platten ist nicht vorge- 
sehen, 

Aufgabe der Erfindung ist eine Be- und Entiadevor- 
richtung der eingangs beschriebenen Art so zu verbes- 

5 sern, daB die Saugvorrichtung die Aufnahme einer senk- 
recht gestapelten Platte aus einer Kassette mit der 
Transportbewegung in Richtung auf einen Transport- 
tisch und mit einer Drehung der Platte gegenuber der 
Transportrichtung verknQpft 

io Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine Vor- 
richtung nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 in 
der Weise gelost, daB die Saugkopfplatte an einem 
Schwenkarm befestigt ist, der an einem Schwenkzylin- 
der angeordnet ist, der den Schwenkarm aus der Hori- 

15 zoritalen bis zu emem nahezu vertikal ausgerichteten 
Stapel von Platten in einer Kassette absenkt und wieder 
in die Horizontale abhebt, daB der Schwenkzylinder an 
der Unterseite einer Lineareinheit befestigt ist, die mit- 
tels.eines Motors, der ein mit einer Zahnstange im Ein- 

20 griff stehendes Stirnrad antreibt, entlang zweier Wellen 
verfahrbar ist und daB auf dem Schwenkarm ein Dreh- 
zylinder angeordnet ist, der mit der Saugplatte verbun- 
den ist und diese um 90° bzw. 1 80? dreht 
In Weiterbildung der Erfindung ist nahe jeder Ecke 

25 der rechteckigen Saugplatte eine Vakuumdflse mit ei- 
nem Saugteller in einem Schlitz verstellbar angeordnet 
und sind in dem senkrecht zum Schwenkarm verlauf en- 
den Schlitz zwei der VakuumdOsen mit Saugteller und in 
jedem der beiden, zum Schwenkarm schrag verlaufen- 

30 den Schlitze eine Vakuum'dtise mit Saugteller verschieb- 
bar. Dabei schneiden die Mittellinien der beiden schrag 
verlaufenden Schlitze sich im Mittelpunkt der Mittelli- 
nie des senkrechten Schlitzes. 
In Ausgestaltung der Erfindung ist am Schwenkarm 

35 ein Ultraschallsensor angebracht, der auf einen Abstand 
von 6 bis 30. cm zwischen seinem UltraschallmeBkopf 
und der obersten Platte des Stapels einstellbar ist und 
entsprechend seiner Abstandseinstellung einen kon- 
stanten Abstand zwischen der schwenkbaren Saugplat- 

40 te und der obersten Platte sicherstellt 

Die weitere Ausgestaltung der Erfindung ergibt sich 
aus den Merkmalen der PatentansprQche 5 bis 1 1. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich- 
nungen naher erlautert 

45 Eszeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht der Vorrichtung nach der "Erfin- 
dung mit horizontal ausgerichteter Saugplatte, 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der Vorrich- 
tung nach Fig. 1 mit abgesenkter Saugplatte, und 

50 Fig. 3 eine Ansicht in Richtung VC der Vorrichtung 
gem. Fig. 1. 

Die in Fig. 1 in Draufsicht dargestellte Be- und Entla- 
devorrichtung umfaBt eine Lineareinheit 1, die mittels 
eines Motors 3, der ein mit einer Zahnstange 4 im Ein- 

55 griff stehendes Stirnrad 28 antreibt, entlang zweier Wel- 
len 26, 27 bzw. zweier Linearfuhrungen verfahrbar ist 
Die Zahnstange 4 liegtunterhalb der Welle bzw. U near- 
fuhrung 26 (vgl Fig. 3) und ist in Fig. 1 gestrichelt ange- 
deutet Die Linearfuhrungen 26, 27 sowie die Linearein- 

60 heit 1 sind auf einem Rahmen 15 der Vorrichtung befe- 
stigt Die Lineareinheit umfaBt beispielsweise eine Mer 
tallplatte, wie zB. eine Aluminiumplatte, auf deren Un- 
terseite der Motor 3 und die beiden Linearfiihrungen 26, 
27 angebracht sind (vgl. Fig. 3). An der Unterseite und in 

65 der Mitte der Lineareinheit 1 ist ein Schwenkzylinder 2 
angeordnet, an dem ein Schwenkarm 18 befestigt ist, der 
sich in Richtung eines Transporttisches 9 erstreckt, der 
an die Be- und Entladevorrichtung. anschlieBt Der 
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Schwenkzylinder 2 ist um eine Schwenkachse 19 um 
einen Winkel von 90° nach unten verschwenkbar, so 
daQ der Schwenkarm 18 aus seiner HorizontaJlage in 
eine dazu senkrechte Lage verschwenkt werden kann. 

An dem Schwenkarm 18 ist eine rechteckige, bevor- 5 
zugt quadratische Saugplatte 6 angebracht die in Schlit- 
zen 21, 22 und 23 Vakuumdusen mit Saugtellern 7 auf- 
nimmt 

Der eine Schlitz 21 verlauft im rechten Winkel zu dem 
Schwenkarm 18 und nimmt zwei der VakuumdOsen mit 10 
Saugtellern 7 auf, die innerhalb des Schlitzes 21 verstell- 
bar sind. Jeder der beiden ubrigen Schlitze 22 und 23 
schlieBt einen spitzen Winkel mit dem Schwenkarm 18 
ein und enthalt jeweils nur eine der VakuumdOsen mit 
Saugteller 7, die gleichfails innerhalb des jeweiligen 15 
Schlitzes 22 bzw. 23 verstellbar sind Die Mittellinien der 
beiden schrag verlaufenden Schlitze 22, 23 schneiden 
sich im Mittelpunkt der Mittellinie des rechtwinklig zum 
Schwenkarm 18 verlaufenden Schlitzes 21. Durch die 
Verstellbarkeit der mit Saugtellern ausgeriisteten Vaku- 20 
umdQsen 7 innerhalb der Schlitze 21, 22, 23 ist eine 
Anpassung an das jeweilige Format der zu entladenden 
bzw. zu beladenden Platten leicht zu bewerkstelligen. 

Auf dem Schwenkarm 18 ist ein Drehzylinder 5 ange- 
ordnet, der mit der Saugplatte 6 fest verbunden ist Der 25 
Drehzylinder kann, je nachdem wie er gesteuert wird, 
eine Drehung um 90° bzw. 180° ausfuhren, so daB die 
von den Vakuumdusen mit den Saugtellern 7 festgehal- 
tene Platte, wie spater noch naher beschrieben werden 
wird, um diese Winkel verdreht auf den Transporttisch 9 30 
abgelegt werden kann. 

In der Fig. 1 befmdet sich die Lineareinheit in der 
Position A, das ist die rechte Position auf den linearfuh- 
rungen 26 und 27, wobei der Schwenkarm 18 mit der 
Saugplatte 6 eine Horizontallage einnimmt Wird die 35 
Lineareinheit 1 bis in die Position B t das ist die linke 
Position innerhalb der Be- und Entladevorrichtung ver- 
fahren, so befindet sich der Schwenkarm 18 mit der 
Saugplatte 6 oberhalb des Transporttisches 9. Diese 
Stellung der lineareinheit 1 ist in Fig. 1 nicht darge- 40 
stellt Desweiteren fehlen in der Darstellung der Fig. 1 
eine Kassette, in der die Platten abgelegt bzw. aus der 
die Platten entnommen werden. 

Innerhalb eines Rahmens 30 des Transporttisches 9 ist 
ein kapazitiv oder optisch arbeitender Sensor 10 ange- 45 
ordnet, der den Ein- bzw. Austritt von Platten in seinen 
bzw. aus seinem MeBbereich erfaBt Nahe dem Rahmen 
30 des Transporttisches 9 ist ein Motor 17 fur den An- 
trieb von Transportrollen des Transporttisches 9 vor- 
handen. Auf der Welle dieses Motors 17 sitzt beispiels- 50 
weise ein Zahnrad auf, das mit einem endlosen Zahnrie- 
men in Eingriff ist, der dber Stirnzahnrader der einzel- 
nen Transportrollen herumgefuhrt ist und mit den ent- 
sprechenden Zahnrader kammt, um die Transportrol- 
lenreihen anzutreiben. Der Motor 17 kann auch im unte- 55 
ren Bereich des Rahmens 30 zweckmaBigerweise ange- 
ordnet sein. Ein derartiger Antriebsmechanismus ist be- 
kannt und daher zeichnerisch nicht im einzelnen darge- 
stellt 

Die Seitenansicht nach Fig. 2 zeigt die Lineareinheit 1 60 
in der Aufnahmeposition A, wobei der Schwenkarm 18 
durch den Schwenkzylinder 2 um die Schwenkachse 19 
nach unten parallel zu einem Stapel 20 von Platten 14 
geschwenkt ist, die in einer Kassette 11 gelagert sind. 
Die Kassette 11 hat eine gegenuber der Vertikalen 65 
leicht schrag verlaufende RQckwand, in der ein Loch 25 
vorhanden ist Die Vakuumdusen mit den Saugtellern 7 
sind in Fig. 2 auf der obersten Platte 14 des Stapels 20 
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aufgesetzl Sobald die Vakuumdusen 7 mit Unterdruck 
beaufschlagt werden, saugen die Saugteller die oberste 
Platte 14 an und halten sie solange fest, wie in den 
Vakuumdusen Unterdruck herrscht 

Am freien Ende des Schwenkarms 18 ist ein Ultra- 
schallsensor 8 angebracht, der einen einstellbaren MeB- 
bereich von 6 bis 30 cm besitzt Dies bedeutet, dafl der 
Abstand zwischen dem UltraschallmeBkopf des Ultra- 
schallsensors 8 und einem zu messenden Gegenstand, 
im vorliegenden Fall die oberste Platte 14 des Stapels 
20, innerhalb dieses MeBbereichs gewahlt werden kann 
und daB dann der Ultraschallsensor 8 bei Erreichen die- 
ses festgelegten Abstandes ein Signal liefert, das im vor- 
liegenden Fall dazu dient, die Vakuumdusen mit den 
Saugtellern 7 mit Unterdruck zu beauf schlagen und den 
Motor 3 stillzusetzen. Mit Hilfe des Ultraschallsensors 8 
ist ein sehr schonendes Ansaugen der einzelnen Platte 
14 mdglich, wobei der Abstand zwischen dem Ultra- 
schallsensor 8 und der jeweiligen obersten Platte 14, 
unabhangig von der Dicke des Plattenstapels, stets kon- 
stant bleibt In der Saugplatte 6 befindet sich eine Off- 
nung 24, die dem Ultraschallsensor 8 gegenuberliegt 

Nahe dem Loch 25 an der Kassettenruckwand ist ein 
optischer Sensor 12 vorhanden, dessen Strahlengang 
mit dem Loch 24 in der Saugplatte 6 fluchtet, wenn diese 
zur Aufnahme der obersten Platte 14 in Richtung Kas- 
sette 11 abgesenkt ist Mit Hilfe des optischen Sensors 
12 ist feststellbar, ob noch Platten in der Kassette 11 
vorhanden sind oder nicht Stellt der optische Sensor 12 
fest, daB keine Platte sich in der Kassette 1 1 befindet, so 
wird die Lineareinheit 1, sobald sie aus der Aufnahme- 
position A in ihre Ausgangsposition B verfahren ist in 
dieser Position B festgehalten. Erst nachdem neue Plat- 
ten 14 in die Kassette 11 eingelegt sind, liefert der opti- 
sche Sensor 12 ein weiteres Signal, das die Lineareinheit 
1 aus ihrer Ausgangsposition Bfreigibt so daB sie wie- 
der in ihre Aufnahmeposition A verfahren werden kann. 

An der Zahnstange 4 ist ein Schaltelement 13 ange- 
bracht, das beim Passieren der Lineareinheit 1 ein 
Schaltsignal an den Schwenkzylinder 2 abgibt, der dann 
die Saugplatte 6 verschwenkt Das Schaltelement 13 ist 
beispielsweise ein Reed-Kontakt 

Aus Fig. 2 ist ersichtlich, daB der Transporttisch 9 
eine geringere Bauhtthe als die Be- und Entladevorrich- 
tung aufweist Sobald eine Platte auf dem Transport- 
tisch 9 abgelegt ist wird sie durch die angetriebenen 
Transportrollen 16, die senkrecht zur Zeichenebene an- 
geordnet sind, von der Be- und Entladevorrichtung weg- 
transportiert Selbstverstandlich konnen die Transport- 
rollen 16 auch parallel zur Zeichenebene im Transport- 
tisch 9 angeordnet sein, so daB dann die auf dem Trans- 
porttisch 9 abgelegte Platte im rechten Winkel zu der 
Be- und Entladevorrichtung weiterbefordert wird 

Fig. 3 zeigt eine Ansicht in Richtung *2Tder Be- und 
Entiadevorrichtung nach Fig. 1. Der Schwenkzylinder 2 
halt den Schwenkarm 18 und die Saugplatte 6 horizontal 
ausgerichtet Die VakuumdOsen mit den Saugtellern 7 
halten eine Platte 14 angesaugt Von der Kassette 11 ist 
die Rtlckwand zu sehen sowie der an einem Arm 29 
befestigte optische Sensor 12. Mit festen Linien ist die 
Lage des Arms 29 mit dem optischen Sensor 12 einge- 
zeichnet wahrend die von der Offnung 25 wegge- 
schwenkte Lage des Arms 29 mit dem optischen Sensor 
12 gestrichelt dargestellt ist Der Arm 29 ist mit einem 
nicht dargestellten FuBschalter zum Arretieren bzw. 
zum L6sen der Kassette 11 von dem Untergestell des 
Rahmens 15 der Be- und Entladevorrichtung verbun- 
den. Je nachdem, ob dieser FuBschalter arretiert oder 
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gelost wird, wird der Arm 29 mit dem optischen Sensor 
12 in seine Arbeitsstellung, ausgerichtet auf das Loch 25 
in der Rflckwand der Kassette 11 oder aus dieser Ar- 
beitsstellung herausgeschwenkt 

Im folgenden wird die Betriebsweise der Be- und Ent- 5 
ladevorrichtung naher beschrieben. 

Die Lineareinheit 1 ist zu Beginn eines Arbeitszyklus 
in der Startpqsition B, wobei der Schwenkarm 18 mit 
der Saugplatte 6 horizontal ausgerichtet ist und sich 
oberhalb des Transporttisches 9 befindet Sobald die 10 
Vorrichtung eingeschaltet ist, fahrt die Lineareinheit 1 
aus der Startposition Bh Richtung des Pfeils A bis in die 
Aufnahmeposition A Dabei uberfahrt bzw passiert die 
Lineareinheit 1 das Schaltelement 13, das einen Schalt- 
impuls an den Schwenkzylinder 2 leitet, der den 15 
Schwenkarm 18 nach unten verschwenkt, wobei zu- 
gleich die Vakuumdusen mit den Saugtellern 7 mit Un- 
terdruck beaufschlagt werden. Das Verfahren der Li- 
neareinheit 1 in Richtung der Aufnahmeposition A und 
das Abschwenken des Schwenkarms 18 zusammen mit 20 
den Vakuumdusen 7 geschieht, ohne daB es zu einem 
Stillstand der Lineareinheit 1 kommt 

Der Abstand des Schwenkarms 18 bzw. der Saugplat- 
te 6 mit den Vakuumdusen 7 von der obersten Platte 14 
in der Kassette 11 wird durch den Ultraschallsensor 8 25 
gemessen. Sowie der Ultraschallsensor 8 den vorbe- 
stimmten Abstand zu der Platte 14 feststellt, wobei sich 
dieser Abstand, wie voranstehend erwahnt, im Bereich 
von 6 bis 30 cm bewegt, wird der Motor 3 durch den 
Ultraschallsensor 8 abgeschaltet Die Platte 14 wird 30 
durch die Saugteller der Vakuumdusen 7 angesaugt und 
zugleich der Schwenkarm 18 durch den Schwenkzylin- 
der 2 nach oben in die Horizontallage bewegt Sobald 
der Schwenkarm 18 horizontal ausgerichtet ist, dreht 
derDrehzylmder5diePlattel4um90 o bzw.l80 o .Diese 35 
Drehung erfolgt, urn die jeweilige Platte 14 in die ge- 
wunschte Arbeitsposition bei der Ablage auf den Trans- 
porttisch 9 fur die Weiterverarbeitung zu bringen. Bei- 
spielsweise ist eine derartige Drehung der Platte 14 urn 
90° bzw. 180° erforderlich, um Passermarkierungen auf 40 
der Platte 14 in die richtige Abtastpositibn fur die Wei- 
terverarbeitung zu bringen. 

Sobald der Schwenkarm 18 seine Horizontallage ein- 
genommen hat und die Drehung der Platte 14 erfolgt ist, 
bewegt der Motor 3 die Lineareinheit 1 aus der Aufnah- 45 
meposition A in Richtung des Pfeils B bis in die Startpo- • 
sition B. 

Der Sensor. 10 innerhalb des Transporttisches 9 schal- 
tet den Unterdruck, mit dem die VakuumdUsen 7 beauf- 
schlagt sind, ab f so daB die Platte 14 auf dem Transport- 50 
tisch 9 abgelegt werden kann, dessen Transportrollen 16 
die Platte 14 zu Stationen fur die Weiterverarbeitung 
transportierea Nach dem Abschalten des Unterdrucks 
in den VakuuradQsen 7 dreht der Drehzy Under 5 die 
Saugplatte 6 in ihre Anfangsstellung zuruck. Damit ist 55. 
der Entnahmezyklus fur eine Platte 14 aus der Kassette 
11 beendet und die Lineareinheit 1 verbleibt in ihrer 
Startposition B, solange, bis ein neuer Entnahmezyklus 
gestartet wird Dabei ist der. Schwenkarm 18 mit der 
Saugplatte 8 horizontal oberhalb des Transporttisches 9 60 
ausgerichtet 

Sowohl der Schwenkzylinder 2 als auch der Drehzy- 
linder 5 sind beidseitig gedampft, so daB sie ein sanftes, 
reproduzierbares Arbeiten ohne Oberschwingen er- 
m6glichen. Durch die schonende Arbeitsweise der bei- 65 
den Zylinder 2 und 5 und die hohe Fahrgeschwindigkeit 
der Lineareinheit 1, bedingt durch die Drehzahl des Mo- 
tors 3, ist ein schnelles, schonendes Entladen der Kasset- 
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te moglich. Da die Saugteller der Vakuumdusen 7 die 
Platten 14 aus einem nahezu senkrecht stehenden Star 
pel der Kassette 11 entnehmen, ist ein problemloses 
Ansaugen der flexiblen Platten, ohne daB diese sich 
durchwSlben, sichergestellt 

Die Vorrichtung kann auch umgekehrt arbeiten, dJt, 
von dem Transporttisch 9 einzelne Platten 14 aufneh- 
men, wobei die Drehbewegung der Saugplatte 6 entf allt 
und die aufgenommene Platte in die Kassette 11 absta- 
pela 

PatentansprQche 

1. Vorrichtung zum Beladen und/oder Entladen von 
flachenformigen Materialzuschnitten, wie Platten, 
mit einer Saugplatte zum Aufnehmen und Festhal- 
ten der einzelnen Platte wahrend des Plattentrans- 
ports von einer Kassette zu einem Transporttisch 
oder umgekehrt, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Saugplatte (6) an einem Schwenkarm (18) befestigt 
ist, der an einen Schwenkzylinder (2) angeordnet 
ist, der den Schwenkarm (18) aus der Horizontalen 
bis zu einem nahezu vertikal ausgerichteten Stapel 
(20) von Platten (14) in einer Kassette (11) absenkt 
und wieder in die Horizontale anhebt, daB der 
Schwenkzylinder (2) an der Unterseite einer Linea- 
reinheit (1) befestigt ist die rnittels eines Motors (3), 
der ein mit einer Zahnstange (4) im Eingrif f stehen- 
des Stirnrad (28) antreibt, entlang zweier Wellen 
(26, 27) verfahrbar ist und daB auf dem Schwenk- 
arm (18) ein Drehzylinder (5) angeordnet ist, der 
mit der Saugplatte (6) verbunden ist und diese um 
90° bzw. 180° dreht 

Z. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nahe jeder Ecke der rechteckigen 
Saugplatte (6) eine VakuumdUse mit einem Saug- 
teller (7) in einem Schlitz (21, 22, 23) verstellbar 
angeordnet ist, daB in dem senkrecht zum 
Schwenkarm (18) verlaufenden Schlitz (21) zwei 
der Vakuumdusen mit Saugteller (7) und in jedem 
der beiden, zum Schwenkarm (18) schrag verlau- 
fenden Schlitze (22, 23) eine VakuumdQse mit Saug- 
teller (7) verschiebbarsind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittellinien der beiden schrag 
verlaufenden Schlitze (22, 23) sich im Mittelpunkt 
der Mittellinie des senkrechten Schlitzes (21) 
schneiden. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Schwenkarm (18) ein Ultraschall- 
sensor (8) angebracht ist, der auf einen Abstand von 
6 bis 30 cm zwischen seinem UltraschallineBkopf 
und der obersten Platte (14) des Stapels (20) ein- 
stellbar ist und entsprechend seiner Abstandsein- 
stellung einen konstanten Abstand zwischen der 
schwenkbaren Saugplatte (8) und der obersten 
Platte (14) sichersteilt 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Ultraschallsensor (8) am freien 
Ende des Schwenkarms (18) befestigt ist und daB 
eine Offnung (24) in der Saugplatte (6) dem Ultra- 
schallsensor (8) gegenuberliegt 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein optischer Sensor (12) nahe einer 
Kassettenruckwand angeordnet ist und daB in der 
Kassettenruckwand ein Loch (25) vorhanden ist, 
das mit dem Loch (24) in der Saugplatte (6), wenn 
diese ^ur Aufnahme einer Platte (14) abgesenkt ist, 
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und mit dem Strahlengang des optischen Sensors 
(12)fluchtet 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO die Lineareinheit (1) entlang der bei- 
den Wellen (26, 27) zwischen einer Startposition (B) 5 
und einer Aufnahmeposition (A) gleitet und da£ an 
der Zahnstange (4) ein Schaltelement (13) ange- 
bracht ist, das beim Passieren der Lineareinheit (1) 
bei ihrer Bewegung von der Startposition (J9) in die 
Aufnahmeposition (A) den Schwenkzylinder (2) so . to 
betatigt, daB er die Saugplatte (6) aus der Horizon- 
talen in Richtung Kassette (1 1) absenkt 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schwenkzylinder (2) die Saugplat- 
te (6) mit der angesaugten Platte (14) in die Hon- 15 
zontale schwenkt, sobald die Lineareinheit (1) bei 
ihrer Bewegung von der Aufnahmeposition (A) in 
die Startposition (B) das Schaltelement (13) pas- 
siert 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB das Schaltelement (13) ein Reedkon- 
taktist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB innerhalb eines Rahmeris (30) des 
Transpbrttisches (9) ein kapazitiv oder optisch ar- 25 
beitender Sensor (10) angeordnet ist, der die Vaku- 
umdQsen mit den Saugtellern (7) abschaltet, wenn 

er eine Platte (14) erfaBt 

11. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der optische Sensor (12) an einem 30 
Arm (29) befestigt ist, der uber einen FuBschalter 
zum Arretieren/Losen der Kassette (11) in seine 
Arbeitslage bzw, aus dieser schwenkbar ist 
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